/AP12Rec'dPCT^ft/2^ 



WO 2005/080045 PCT/EP2005/001873 



VERFAHREN ZUM PULS-SCHWEISSEN EINES BLECHBAUTEILS WIE BIN ROHR MIT EINEM 
GUSSMETALLBAUTEIL WIE EXNE OFFNUNG EINES GEHAUSBS INSBESONDERE FUR 
ABGASANLAGE 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden und eine 
Verbindung eines Blechbauteils mit einem Bauteil aus Gussme- 
tall. Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren zum 
Verbinden eines Rohrs mit einer Offnung eines Gehauses, eine 
Verbindung zwischen einem Rohr und einer Offnung eines Gehau- 
ses sowie eine Abgasanlage. 

Verbindungen zwischen Rohren aus Blech und bspw. GehauseSff- 
nungen aus gusseisernem Material werden ublicherweise durch 
Flansche inklusive Dichtung bereitgestellt . Nur so ist es 
mdglich, einen leckagef reien Transport bspw. heiJier Gase zwi- 
schen dem Rohr und der Gehausebf fnung zu gew^hrleisten. 

In Abgasanlagen von Kraftfahrzeugen ist gem&fi bisherigen Kon- 
zepten vorgesehen, einen Blechkrtimmer und ein gusseisernes 
Turbinengehause eines Abgasturboladers durch eine geschraubte 
Flanschverbindung miteinander zu verbinden. Eine Alternative 
hierfiir ist der so genannte Integralkrtimmer, bei dem ein Ab- 
gaskrtimmer und das Turbinengehause aus einem Stuck gegossen 
sind. 

Aus der Druckschrift DE 198 19 94 6 Al ist bekannt, ein Gasum- 
lenkelement fur einen Abgaskrummer gasdicht mit einem motor- 
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seitigen Flansch zu verschweiBen . Dieser Flansch ist in die- 
sem Fall wiederum mit dem Motor zu verschrauben. Durch diese 
MaBnahme wird jedoch keine direkte Verbindung zwischen dem 
Abgas kriimmer und dem Motor Oder bedarfsweise einem Turbolader 
realisiert. 

In der Druckschrift DE 100 22 052 C2 wird offenbart, einen 
Einlasstrichter eines Turbinengehauses mittels einer SchweiJJ- 
naht direkt an einem Kriimmer anzubinden. Ein Verschweifien 
dieser beiden Komponenten innerhalb einer Abgasanlage ist in 
diesem Fall nur deshalb moglich, weil der Einlasstrichter wie 
der Kriimmer aus Blech gefertigt ist, 

Hintergrund der vorliegenden Erfindung ist, eine direkte Ver- 
bindung zwischen einem Rohr aus Blech und einem GehSuse aus 
Gussmetall zu realisieren. 

Hierzu wird ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan- 

■ 

spruchs 1, eine Verbindung mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 10 sowie eine Abgasanlage mit den Merkmalen des Pa- 
tentanspruchs 18 vorgeschlagen. 

Bei dem erf indungsgem&Ben Verfahren zum Verbinden eines 
Blechbauteils mit einem Bauteil aus Gussmetall werden das 
Blechbauteil und das Bauteil durch ein gepulstes Schweifiver- 
fahren miteinander verschweiBt. 

Mit der Erfindung wird die Schwierigkeit tiberwunden, Gussme- 
tall mit Blech zu verschweiBen. Grtinde fur diese Schwierig- 
keit sind unterschiedliche Schmelzeigenschaften, die tempera- 
turabhangig sind, unterschiedliche Fliefieigenschaf ten und un- 
terschiedliche Gefiige dieser beiden metallischen Materialien. 
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In bevorzugter Ausgestaltung des erf indungsgemafien Verfahrens 
ist vorgesehen, ein Rohr mit einer Offnung eines Gehauses zu 
verbinden, wobei das Rohr aus mindestens einem Blechbauteil 
und zumindest die Offnung des Gehauses aus Gussmetall gefer- 
tigt ist. Die Offnung und das mindestens eine Blechbauteil 
werden durch ein gepulstes Schweifiverfahren und/oder mit ei- 
ner gepulsten Schweifistromguelle verschweifit. 

Somit ist es moglich, eine direkte, stabile und gasdichte 
Verbindung zwischen zwei Vorrichtungen aus unterschiedlichen 
metallischen Materialien, in diesem Fall Blech und Gussme- 
tall, zu realisieren. In diesem Anwendungsf all sind iiblicher- 
weise auftretende Unterschiede beztiglich Wandstarken des mit 
der Offnung des Gehauses zu verschweifienden Rohrs problema- 
tisch. Durch dicke Wandstarken wird viel warme aus einer beim 
Schweifien entstehenden Schmelze abgezogen, wodurch wiederum 
Risse an der Schweifinaht und den Warmeeinflusszonen entste- 
hen. Derartige Schwierigkeiten werden mit dem erfindungsgema- 
fien Verfahren iiberwunden. 

Durch die erf indungsgemafie Mafinahme, beim Verschweifien eine 
gepulste Schweifistromquelle zu verwenden, wird in die 
Schweifinaht nur relativ wenig warme eingebracht. Es ist nun- 
mehr mdglich, das mindestens ein Blechbauteil des Rohrs mit 
der Offnung des Gehauses aus Gussmetall homogen und rissfrei 
zu verschweifien. Eine durch die gepulste Schweifistromquelle 
eingebrachte thermische Energiedichte wirkt entlang der 
Schweifinaht nur kurzzeitig auf die Ftigepartner . 

Die durch das erf indungsgemafie Verfahren bereitgestellte Ver- 
bindung gewahrleistet bspw. einen leckagef reien Transport 
heifier Gase, wie bspw. von Abgasen, zwischen dem Rohr und dem 
Gehause . 
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Bei herkommlichen Schweifiverf ahren ist die Schweifinaht bspw. 
einer Verzunderung, einer Abrasion oder hohen thermischen Be- 
lastungen eines durch das Schweifien teilweise umgewandelten 
Gefuges ausgesetzt, wenn diese Schweifinaht direkt in einem 
heifien Gasstroirr liegt . Hier besteht die Gefahr, dass sich die 
Schweifinaht 16st. 

* 

Bei Durchfiihrung des erf indungsgemafien Verfahrens kann ein 
Laserschweifiverfahren, ein WIG-Schweifiverf ahren (Wolfram- 
Inert-Gas) , oder ein MAG-Schweifiverf ahren (Metall-Aktiv-Gas) 
angewandt werden. Mit dem Laserschweifiverf ahren ist es mc3g- 
lich, die Schweifinaht zwischen dem Rohr und der Offnung des 
Gehauses durch extrem kurzzeitige Pulse zu beauf schlagen und 
somit prazise zu erhitzen. Bei dem WIG-Schweifiverf ahren 
brennt zwischen einem Werkstiick und einer nicht abschmelzba- 
ren Wolf ramelektrode ein Lichtbogen. Bei dem MAG- 
Schweifiverfahren handelt es sich um ein besonders flexibles 
Lichtbogenschweifiverf ahren, da es sich zum Schweifien inner- 
halb eines Bereichs grofier Blechdicken von 0,5 mm an auf warts 
eignet. Bei dem MAG- Schweifiverf ahren konnen schmelzende Zu- 
satzwerkstof fe zum Einsatz kommen, um die Schweifinaht zu er- 
zeugen. 

In Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass zumindest zu ver- 
schweifiende Bereiche des mindestens einen Blechbauteils und 
der Offnung des Gehauses vor dem Verschweifien auf eine geeig- 

♦ ■ 

nete Bearbeitungstemperatur temperiert werden. Durch diese 
zusatzliche Maflnahme ist es moglich, an den zu verschweifien- 
den Bereichen des mindestens einen Blechbauteils und der Off- 
nung des Gehauses, wo also die Schweifinaht entsteht, einem zu 
grofien Temperaturgradienten entgegen zu wirken. Somit werden 
thermische Inhomogenitaten, die Risse verursachen, entlang 
der beim Verschweifien entstehenden Schweifinaht vermieden. In 
Abhangigkeit einer bestehenden Ausgangstemperatur sind diese 
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Bereiche entweder vorzuwSrmen oder abzuktihlen. Im Rahmen ei- 
nes grofi angelegten Fertigungsprozesses besteht die MSglich- 
keit, zu verschweifiende Komponenten unmittelbar nach einem 
vorhergehenden Fertigungsschritt, bei dem mindestens eine der 
Komponenten erhitzt wurde, zu schweifien. Dabei ist es mog- 
lich, die mindestens eine zu verschweifiende Komponente inner- 
halb eines Gliihofens auf die Bearbeitungstemperatur zu tempe- 
rieren. 

Andererseits kann eine gezielt Abktthlung mindestens einer der 
verschweifiten Komponenten nach dem Verschweifien bei bestimm- 
ten Werkstof f kombinationen von Vorteil sein, urn die Stabili- 
ty der Schweifinaht zu erhdhen. 

Ist vorgesehen, ein doppelwandiges Rohr, das aus einem Innen- 
rohr und einem Aufienrohr, das aus dem mindestens einen Blech- 
bauteil gefertigt ist, mit der Offnung des Gehauses zu ver« 
binden, so ist gem£fi bevorzugter Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens vorgesehen, das Innenrohr in die Off- 
nung des Gehauses einzufuhren, das Aufienrohr evtl. auf die 
Of fnung auf zuschieben und die Of fnung mit dem mindestens ei- 
nen Blechbauteil, aus dem das Aufienrohr . gefertigt ist, zu 
verschweifien. Bei dieser Ausgestaltung der Erfindung ist dem- 
nach vorgesehen, dass das Gehause lediglich mit dem mindes- 
tens einen Blechbauteil des Aufienrohrs mittels eines gepuls- 
ten Schweifiverfahrens verschweifit wird. Zwischen dem Innen- 
rohr und der Offnung des Gehauses wird somit ein Schiebesitz 

■ * 

realisiert . 

Bei der erf indungsgemafien Verbindung zwischen einem Blechbau- 
teil und einem Bauteil aus Gussmetall ist vorgesehen, dass 
das Blechbauteil und das Bauteil durch ein gepulstes Schweifi- 
verfahren miteinander verschweifit sind. Somit ist es m5glich, 
zwischen dem Blechteil und dem Bauteil aus Gussmetall, die 
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sich hinsichtlich der Gefuge sowie temperaturabhangiger 
Schmelz- und FlieJJeigenschaf ten voneinander unterscheiden, 
eine Verbindung zu ermdglichen. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
eine Verbindung zwischen einem Rohr und einer Offnung eines 
Gehauses, wobei das Rohr aus mindestens einem Blechbauteil 
und zumindest die Offnung des GehSuses aus Gussmetall gefer- 
tigt ist, bereitzustellen.. Die erf indungsgemafie Verbindung 
ist derart ausgestaltet, dass die Offnung und das mindestens 
eine Blechbauteil mit einer gepulsten SchweiBstromquelle 
und/oder durch ein gepulstes SchweiiJverf ahren miteinander 
verschweiBt sind. Somit wird eine stabile, leckagefreie und 
direkte Verbindung zwischen dem Rohr und der Offnung des Ge- 
hauses, die aus unterschiedlichen metallischen Materialien 
ausgebildet sind, realisiert. 

Auf Flansche, die bislang zur Bereitstellung einer Verbindung 
zwischen gasfiihrenden Teilen aus Blech und Gussmetall nOtig 
sind, kann erf indungsgem&J5 verzichtet werden. Somit kann zur 
Bereitstellung der Verbindung sowohl Material, Gewicht als 
auch Bauraum eingespart werden. Selbst wenn die erfindungsge- 
malSe Verbindung hohen Temperaturen, bspw. erzeugt durch Ab- 
gasstrome, ausgesetzt ist, besteht keine Gefahr einer Riss- 
bildung. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
dass das Gehause als Teil eines Abgasaggregats, bspw. eines 
Turboladers ausgebildet ist. Die Offnung ist in diesem Fall 
als Zugaskanal dieses Abgasaggregats ausgebildet. Hierbei ist 
des Weiteren vorgesehen, dass das Rohr als Abgaskriimmer aus- 
gebildet ist. Bei Anwendungen im Kraf tfahrzeugbereich ergeben 
sich durch die Erfindung innerhalb von Abgasanlagen eine Ge- 
wichtsoptimierung und eine optimale Bauraumnutzung, da ein 
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ansonsten benotigter Flansch zur Bereitstellung derartiger 
Verbindungen iiberfltlssig ist. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass 
der Abgaskrummer als luftspaltisolierter Abgaskrummer ausge- 
bildet ist. Das Rohr, aus dem der Abgaskriimmer ausgebildet 
ist, weist ein Innenrohr und ein Aulienrohr, das aus dem min- 
destens einen Blechbauteil gefertigt ist, auf . Hierbei sind 
das Innenrohr und das Aulienrohr durch einen Luftspalt vonein 
ander getrennt. 

* 

Das Innenrohr ist in die Offnung des Gehauses eingeftihrt und 
das AuJienrohr auf die Offnung geschoben und die Offnung mit 
dem mindestens einen Blechbauteil, aus dem das AuJienrohr des 
Abgaskriimmers gefertigt ist, verschweiflt. Durch diese MaJinah 
me wird ein Klemmen des Innenrohrs durch thermische Ausdeh- 
nung, die durch heifie Abgase verursacht wird, verhindert. Da 
das Innenrohr in die Offnung und somit den Zugaskanal des Ab 
gasaggregats geschoben ist, wird zusatzlich ein direkter Kon 
takt der Abgase mit einer zwischen dem Zugaskanal und dem 
mindestens einem Blechbauteil des AuJJenrohrs des Abgaskriim- 
mer s vorhandenen Schweifinaht vermieden. 

Mit der Erfindung ist es m$glich, Abgase mit einer Temperatu 
von bis zu 1050 °C leckagefrei zwischen dem luftspaltisolier 
ten Abgaskrummer und dem Turbolader zu transportieren. Zur 
Bereitstellung dieser Verbindung ist eine Aufienwandung des 

* * 

Zugaskanals entsprechend einer Innenwandung des AuBenrohrs 
bspw. zylindrisch ausgebildet. 

* 

Die erfindungsgemafie Abgasanlage mit einem Abgaskriimmer, der 
aus mindestens einem Blechbauteil gefertigt ist, und einem 
Abgasaggregat mit einem Geh&use mit einer Offnung, wobei zu- 
mindest die Offnung aus Gussmetall gefertigt ist, weist eine 
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Verbindung zwischen dem Abgaskrttmmer und dem Abgasaggregat 
auf . Dabei ist vorgesehen, dass die Offnung des Abgasaggre- 
gats und das mindestens eine Blechbauteil, aus dem der Abgas- 
krummer gefertigt ist, mit einer gepulsten Schweifistromquelle 
miteinander verschweifit sind. Innerhalb der, die erfindungs- 
gemafien Merkmale aufweisenden, Abgasanlage ist es mSglich, 
heifie Abgase zwischen dem Abgaskrummer und dem Abgasaggregat 
leckagefrei zu transportieren. 

Kommt bei einer Herstellung der zu verschweiBenden Verbindung 
zwischen dem Abgaskrtimmer und dem Abgasaggregat ein gepulstes 
Schweifiverfahren, wie bspw. ein MAG-, WIG- oder Laserschweifi- 
verfahren zur Anwendung, so wird zwischen dem Abgaskrummer 
und dem Abgasaggregat eine haltbare Schweifiverbindung er- 
zeugt, ohne dass dabei eine WcLrmebehandlung, wie bspw. Gluhen 
erforderlich ist. Allerdings kann bei einzelnen Werkstof fkom- 
binationen auch ein VorwSrmen oder gezieltes Abktihlen mitein- 
ander zu verschweifiender Komponenten sinnvoll sein. 

In bevorzugter Ausgestaltung der erf indungsgem&fien Abgasanla- 
ge ist der Abgaskrummer als luf tspaltisolierter Abgaskrummer 
und das Abgasaggregat als Turbolader ausgebildet. Durch die 
erf indungsgemafi realisierbare Vermeidung einer Flanschverbin- 
dung zwischen dem luf tspaltisolierten Abgaskrtimmer und dem 
Turbolader wird eine Leckage innerhalb der Abgasanlage ver- 

mieden, so dass Abgasvorschriften zuverl^ssig eingehalten 

■ ■ < 

werden . 

Durch die Mafinahme, zwischen dem Innenrohr des luf tspaltiso- 
lierten Abgaskriimmers und dem Zugaskanal des Turboladers ei- 
nen Schiebesitz bereitzustellen, ist es mbglich hohe Abgas- 
temperaturen von bis zu 1050 °C einzuleiten. Aufgrund dieser 
luftspaltisolierten Ausbildung des Abgaskriimmers werden Span- 
nungen an einer SchweiBnaht zwischen dem Abgaskrummer und dem 
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Turbolader vermieden. Erf indungsgemSJi liegt die Schweifinaht 
nicht direkt am Gasstrom, so dass diese bei Betrieb der Ab- 
gasanlage, im Vergleich zu den hohen Temperaturen der Abgase, 
geringen Temperaturen ausgesetzt ist. Somit ist es wiederum 
m6glich, die Verbindung geometrisch gtinstiger auszulegen, so 
dass weitaus geringere WandstSrken erforderlich sind. 

« 

Eine Warmeausdehnung des bei Betrieb der Abgasanlage stark 
erhitzten Innenrohrs bzw. Gasfiihrungsrohrs des luf tspaltiso- 
lierten Abgaskrummers wird aufgrund des Schiebesitzes zwi- 
schen dem Gasftihrungsrohr und dem Turbolader in einfacher 
Weise kompensiert . Das Gasfilhrungsrohr kann sich dabei in den 
Turbolader hinein ausdehnen, ohne dass dabei KrSfte tibertra- 
gen werden, es ist also eine freie Dehnung des Gasftihrungs- 
bzw. Innenrohrs relativ zu dem Zugaskanal des Turboladers 
m5glich. 

Oblicherweise unterscheiden sich Wandstarken des Auflenrohrs 
des luftspaltisolierten Abgaskrummers (ca. 2 mm) und der Wan- 
dung des Zugaskanals des Turboladers (ca. 4 mm) deutlich von- 
einander. Durch die Mafinahme, eine gepulste SchweiBstromquel- 
le zum Verbinden dieser beiden Komponenten zu benutzen, wird 
die bei herkdmmlichen Schweifiverf ahren auftretende und im Un- 
terschied der WandstSrken und der Unterschiedlichkeit der Ma- 
terialien begrundete Schwierigkeit, eine stabile und/oder 
gasdichte Schweifinaht bereitzustellen. Uberwunden. 

» 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben 
sich ausder Beschreibung und der beiliegenden Zeichnung. 

> 

Es versteht sich f dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu eriauternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi- 
nationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Die Erfindung ist anhand von Ausfiihrungsbeispielen in der 
Zeichnung schematisch dargestellt und wird im Folgenden unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung ausftihrlich beschrieben. 

Fig, 1 zeigt eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgem&fien 

Anordnung in schematischer Darstellung. 

Fig. 1 zeigt eine Verbindung 1 zwischen einem Rohr eines Ab- 
gaskrtimmers 3 mit einer Offnung 12 eines Geh&uses 13 eines 
Abgasaggregats, insbesondere eines Turboladers 5. Es ist vor- 
gesehen, dass der Abgaskriimmer 3 ein Innenrohr 7 und ein Au- 
flenrohr 9 aufweist, wobei zumindest das Auiienrohr 9 aus zu- 
mindest einem Blechteil gefertigt ist. Aufierdem ist zwischen 
dem Innenrohr 7 und dem Auflenrohr 9 ein Luftspalt 11 vorhan- 
den. Demnach ist im vorliegenden Fall der Abgaskrummer 3 als 
luftspaltisolierter Abgaskrummer 3 ausgebildet. Das Gehause 
13 des Turboladers 5 ist aus Gussmetall gefertigt. 

Zur erf indungsgem^Jien Bereitstellung der erf indungsgem&fien 
Verbindung 1 zwischen dem Abgaskriimmer 3 und dem Turbolader 5 
ist vorgesehen, dass im Bereich einer Offnung 12 des Gehauses 
13, also dem Zugaskanal des Turboladers 5 an einer AuJbenwan- 
dung eine zylindrische Anformung 15 angeformt ist. 

Bei einem Zusammensetzen des doppelwandigen Abgaskrtimmers 3 
mit dem Gehause 13 des Turboladers 5 ist vorgesehen, dass zu- 
n&chst das gasfiihrende Innenrohr 7 in die Offnung 12, also an 
einer Innenwandung des Gehauses 13 des Turboladers 5 einge- 
ftthrt wird. Das Aufienrohr 9 des Abgaskriimmer s 3 wird an der 
zylindrischen Anformung 15 am Zugaskanal 12 des Gehcluses 13 
auf das Gehause 13 des Turboladers 5 aufgeschoben. 

* 

Anschliefiend ist vorgesehen, dass das Gehause 13 des Turbola- 
ders 5 entlang der zylindrischen Anformung 15 nur mit dem Au- 
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Benrohr 9 des luf tspaltisolierten Abgaskriimmers 3 durch ein 
gepulstes Schweifiverfahren mit einer gepulsten Schweifistrom- 
quelle verschweifit wird. 

Durch Anwendung des gepulsten SchweiBverfahrens wird pro 
SchweiBpuls kurzzeitig geringe Warmeenergie in eine Schweifl- 
stelle 17 zwischen dem Gehause 13 und dem AuBenrohr 9 einge- 
bracht. Als geeignetes gepulstes Schweifiverfahren kann hier- 
bei ein LaserschweiBverfahren oder WIG-Schweifiverf ahren oder 
ein MAG-SchweiBverf ahren zu Anwendung kommen. 

Aufgrund dieser erfindungsgemafien Vorgehensweise ist es m6g- 
lich, zwischen einem Blechteil wie dem AuBenrohr 9 des Ab- 
gaskrummers 3 und einem Bauteil aus Gussmetall, wie dem Ge- 
hause 13 des Turboladers 5, die erf indungsgemaBe Verbindung 1 
derart zu realisieren, daB diese mechanisch stabil und/oder 
gasdicht ausgebildet ist. Ein normales SchweiBverf ahren, bei 
dem im Vergleich zu der erf indungsgem&fien Vorgehensweise viel 
warmeenergie in die SchweiBstelle 17 eingebracht wird, ist 
fur diesen Zweck, wie nachstehend erlSutert, nicht geeignet. 

Die Schwierigkeit ein Bauteil aus Gussmetall mit einem Blech- 
bauteil zu verschweiBen, ist in den unterschiedlichen 
Schmelzeigenschaften dieser beiden metallischen Materialien 
begriindet. Blech und Gussmetall unterscheiden sich durch un- 
terschiedliche Schmelztemperaturen, unterschiedliche Fliefiei- 
genschaften sowie durch unterschiedliche strukturelle Gefuge. 
Dies erschwert es, zwischen diesen beiden metallischen Mate- 
rialien mit herkSmmlichen Schweifiverfahren eine homogene, me- 
chanisch stabile bzw. gasdichte Schweifiverbindung zu reali- 
sieren. AuBerdem kommen wie im vorliegenden Fall noch erheb- 
liche Wandstarkenunterschiede zwischen dem AuBenrohr 9 und 
dem Gehause 13 hinzu, Aufgrund der dickeren Wandstarke des 
Gehauses 13 besteht bei herkSmmlichen Schweifiverfahren die 
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Gefahr, dass viel Warme aus der Schmelze abgezogen wird, was 
zu Rissbildungen flihren kann. 

Eine Wandung der Offnung 12 des Geh&uses 13 des Turboladers 5 
mundet erf indungsgemafc in den Luftspalt 11 zwischen dem In- 
nenrohr 7 und dem AuGenrohr 9 des luf tspaltisolierten Ab- 
gaskrummers 3. Dabei ist erf indungsgemafi berticksichtigt, dass 
zwischen einer Innenwandung der Offnung 12 des GehSuses 13 
und dem Innenrohr 7 des luf tspaltisolierten Abgaskrummers 3 
ein Schiebesitz 19 vorhanden ist. 

Die erf indungsgemafie Verbindung 1 ist innerhalb einer Abgas- 
anlage eines Kraf tfahrzeugs angeordnet. Der luf tspaltisolier- 
te Abgaskrummer 3 ist mit Zylindern eines Verbrennungsmotors 
verbunden. Bei Betrieb des Verbrennungsmotors entstehende Ab- 
gase stromen dabei in Richtung des gebogenen Pfeils durch das 
gasfiihrende Innenrohr 7 des luftspaltisolierten Abgaskrummers 
3 in Richtung des Turboladers 5. Hierbei auftretende, ther- 
misch bedingte Ausdehnungen des gasfuhrenden Innenrohrs 7 
werden innerhalb der erf indungsgemSBen Verbindung 1 wegen des 
Schiebesitzes 19 zwischen den gasfuhrenden Innenrohr 7 und 
der Innenwandung des Geh&uses 13 an der Offnung 12 kompen- 
siert. Bei dieser Anordnung ist es moglich, dass das gasfiih- 
rende Innenrohr 7 an dem. Schiebesitz 19 relativ zu der Innen- 
wandung des Geh&uses 13 zur Kompensation thermischer Ausdeh- 
nungen eine Verschiebung relativ zu dem Geh&use 13 durchftih- 
ren kann. 

Aufgrund der luftspaltisolierten Ausftlhrung des Abgaskrummers 
3 ist zudem gew&hrleistet, dass die SchweiJSstelle 17 an der 
Verbindung 1 zwischen dem Aulienrohr 9 und dem Geh&use 13 
nicht direkt den str6menden Abgasen ausgesetzt ist. Somit ist 
die SchweiBstelle 17 aufgrund der Luftspaltisolierung mit ge- 
ringeren Temperaturen als den eigentlichen Temperaturen der 
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Abgase beauf schlagt . Die Schweiftstelle 17 ist somit verhS.lt- 
nism^Big geringfugigen Spannungen ausgesetzt. Die erfindungs- 
gemafie Verbindung kann demnach bei geringen Wandstarken geo- 
raetrisch giinstig ausgelegt werden. Hierzu durchgeftihrte Ver- 
suche haben ergeben, dass aufgrund der erfindungsgemaften Aus- 
gestaltung der Verbindung 1 Abgase mit Temperaturen von bis 
zu 1050 °C von dem Abgaskrummer 3 zu dem Turbolader 5 trans- 
portiert werden kSnnen. 

i 

Erf indungsgemali ist es unabh&ngig von speziellen Anwendungen 
in Abgasanlagen von Kraf tfahrzeugen mSglich, zwischen einem 
Blechbauteil, wie dem Aufienrohr 9 des luftspaltisolierten Ab- 
gaskrummers 3 und einem Bauteil aus Gussmetall, wie dem Ge- 
h£use 13 des Turboladers 5, eine stabile, rissfreie SchweiB- 
verbindung zu realisieren. Die innerhalb des gasfiihrenden In- 
nenrohrs 7 des luftspaltisolierten Abgaskriimmers 3 in Rich- 
tung des Pfeils in den Turbolader 5 strSmenden heiJien Abgase 
werden durch die erf indungsgemafie Verbindung 31 leckagefrei 
transportiert . 

♦ 

Bislang ist es erf orderlich, derartige Verbindungen insbeson- 
dere in Abgasanlagen zwischen zwei Komponenten, die aus un- 
terschiedlichen metallischen Materialien, wie Blech im Falle 
des Abgaskrurnmers 3 und Gussmetall im Falle des GehcLuses 13 
des Turboladers 5, ausgebildet sind, fiber eine Flanschverbin- 
dung miteinander zu verbinden. Aufgrund der erf indungsgem&Ben 
Herstellung sowie Ausgestaltung der Verbindung 1 kann auf ei- 
nen derartigen Flansch nunmehr verzichtet werden. 

■ 

■ 

Somit ist es mSglich, Verbindungen in Abgasanlagen, wie die 
erf indungsgem&fte Verbindung 1, optimal auszugestalten . Da 
kein Flansch mehr benStigt wird, ergeben sich somit eine Ma- 
terialersparnis sowie eine Gewichtsreduzierung, zudem werden 
Platzprobleme gelSst. 
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1. Verfahren zum Verbinden eines Blechbauteils (9) mit einem 
Bauteil (13) aus Gussmetall, bei dem das Blechbauteil (9) 
und das Bauteil (13) durch ein gepulstes SchweiBverf ahren 
miteinander verschweifit werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Verbinden eines Rohrs (3) 
mit einer Offnung (12) eines Geh&uses (13) , wobei das 
Rohr (3) aus mindestens einem Blechbauteil (9) und zumin- 
dest die Offnung (12) des GehSuses (13) aus Gussmetall 
gefertigt ist, bei dem die Offnung (12) und das mindes- 
tens eine Blechbauteil (9) durch ein gepulstes SchweiB- 
verf ahren miteinander verschweifit werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Verbindung 
mit einer gepulsten SchweiBstromquelle bereitgestellt 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem ein 
Laser schweiJi verfahren angewandt wird, 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem ein 
WIG-Schweifiverfahren angewandt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem ein 
MAG-Schweifiverf ahren angewandt wird. 
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7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprttche, bei dem 
zumindest zu verschweifiende Bereiche des mindestens einen 
Blechbauteils (9) und der Offnung (12) des Gehauses (13) 
vor dem VerschweiBen auf eine Bearbeitungstemperatur tem- 
periert werden. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem 
zumindest zu verschweiilende Bereiche des mindestens einen 
Blechbauteils (9) und der Offnung (12) des GehSuses (13) 
nach dem VerschweiBen gezielt abgekiihlt werden. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche ftir ein 
Rohr, das aus einem Innenrohr (7) und einem Aufienrohr 
(9), das aus dem mindestens einen Blechbauteil gefertigt 
ist, ausgebildet ist, bei dem das Innenrohr (7) in die 
Offnung (12) des Gehauses (13) eingeftihrt und die Offnung 
(12) mit dem mindestens einen Blechbauteil, aus dem das 
Aulienrohr (9) gefertigt ist, verschweifit wird. 

10. Verbindung zwischen einem Blechbauteil (9) und einem Bau- 
teil (13) aus Gussmetall, bei dem das Blechbauteil (9) 
und das Bauteil (13) durch ein gepulstes Schweifi verfahren 
miteinander verschweifit sind. 

11. Verbindung nach AnspruchlO zwischen einem Rohr (3) und 
einer Offnung (12) eines Gehauses (13), wobei das Rohr 
(3) aus mindestens einem Blechbauteil (9) und zumindest 
die Offnung (12) des Gehauses (13) aus Gussmetall gefer- 
tigt ist, bei der die. Offnung (12) und das mindestens ei- 
ne Blechbauteil (9) mit einer gepulsten Schweifistromquel- 
le verschweifit sind. 
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12. Verbindung nach Anspruch 10 oder 11, bei der das Rohr (3) 
ein Innenrohr (7) und ein AuBenrohr (9), das aus dem min- 
destens einem Blechbauteil gefertigt ist, aufweist, wobei 
das Innenrohr (7) und das Aufienrohr (9) durch einen Luft- 
spalt (11) voneinander getrennt sind. 

13. Verbindung nach einem der vorstehenden Ansprtiche, bei der 
das Innenrohr (7) in die Offnung (12) des GehSuses (13) 
eingeftihrt und die Offnung (12) mit dem mindestens einen 
Blechbauteil, aus dem das Aufienrohr (9) gefertigt ist, 
verschweifit ist. 

14. Verbindung nach einem der vorstehenden Ansprtiche, bei der 
das Rohr als Abgaskrtimmer (3) ausgebildet ist. 

15. Verbindung nach einem der vorstehenden Ansprtiche, bei der 
das Innenrohr (7) als Gasfiihrungsrohr (7) eines luft- 
spaltisolierten Abgaskrummers (3) ausgebildet ist. 

16. Verbindung nach einem der vorstehenden Ansprtiche, bei der 
das Gehause als Teil eines Abgasaggregats (5) und die 
Offnung als Zugaskanal (12) dieses Abgasaggregats (5) 
ausgebildet ist. 

17. Verbindung nach Anspruch 16, bei der das Abgasaggregat 
als Turbolader (5) ausgebildet ist. 

18. Abgasanlage mit einem Abgaskrtimmer (3), der aus mindes- 
tens einem Blechbauteil gefertigt ist, und einem Abgasag- 
gregat (5) mit einem GehSuse mit einer Offnung (12), wo- 
bei zumindest die Offnung (12) aus Gussmetall gefertigt 
ist, bei der die Offnung (12) des Abgasaggregats (5) und 
das mindestens eine Blechbauteil, aus dem der Abgaskrtim- 
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mer (3) gefertigt ist, mit einer gepulsten Schweifistrom- 
quelle verschweifit sind. 

19. Abgasanlage nach Anspruch 18, bei dem der Abgaskrtimmer 
als Luftspaltisolierter Abgaskrdmmer (3) und das Abgasag- 
gregat als Turbolader (5) ausgebildet ist. 
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